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Показана перспективность изменения химического состава прово-
лочного материала посредством электроконтактного нагрева в режиме 
термоциклирования в порошковой смеси. Предложен способ получения 
экономно-легированной проволоки и установка для его реализации. 
 
Для формирования защитного покрытия посредством наплавки или 
напыления используется проволочный материал с подходящим химиче-
ским составом, определяемым условиям эксплуатации защищаемой по-
верхности. Высокая стоимость порошковой проволоки и иных сложноле-
гированных материалов делает перспективным получение экономно-
легированной проволоки с оптимальным химическим составом [1]. При 
наличии возможности экономного легирования можно отказаться от за-
купки широкой номенклатуры материалов.  
Учитывая трудоемкость диффузионного насыщения в условиях печ-
ного нагрева [2], был предложен способ [3], позволяющий получить эко-
номно-легированную проволоку. Для реализации процесса разработана ла-
бораторная установка [4]. Непрерывная подача проволочного материала в 
зону обработки позволяет получить экономно-легированную проволоку 
любой длины. 
Борирование выполнялось в порошке ферробора ФБ 17 (FeB17) 
(ГОСТ 14848-69), титанирование – в порошке ферротитана ФТи 35 (ГОСТ 
4761-91). В качестве основного материала использовалась проволока 
Св08Г1С, непрерывно подаваемая в зону обработки со скоростью 0,1 
м/мин. Режим термоциклирования выбирался с учетом технологических 
особенностей выполняемой обработки [5].  
Проведенные исследования показали перспективность использова-
ния электроконтактного нагрева в режиме термоциклирования для получе-







става проволочного материала требуется правильный подбор состава и ха-
рактеристик насыщающей среды, режима термического воздействия.  
Установлено, что размер частиц насыщающей среды оказывает 
непосредственное влияние на толщину формируемого диффузионного 




Рис.  Зависимость толщины диффузионного слоя  
от размеров частиц насыщающей среды 
 
Для титанирования предпочтительна насыщающая смесь с размером 
частиц от 160 мкм до 200 мкм. Борирование в насыщающей среде с мень-
шим фракционным составом показало увеличение производительности 
процесса. Однако в этом случае имело место налипание смеси, что не все-
гда является допустимым для напыления. 
Таким образом, электроконтактный нагрев в режиме термоциклиро-
вания представляется перспективным направлением для получения эко-
номно-легированного проволочного материала, который может быть реа-
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